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Varfahren xur saitllehan Entnahma von Zuechnrrtatapeln 



(55) automatiaches Abroumen. automatiacher Zuachrtitt. 
Bekleidungsindustrie. Burstentisch. Hendhebemodul. 
Stapelentnahme. Zuschnittatapel 
(57) Oia Erfindung batrifft ein Verf ahren zur seitlichen 
Entnahma von Zuschnittstapeln. inabeaondere 

Bekleidungszuschnitt nach dam •^ m «?~ he " 
fur Zuschnittanlagen mit BGrstentiach. Ziel der Erfindung ist 
ein Varfahren. bai dam unter Nuttung der 
Rechnerprogramme dea automatiaehen »J«* n ««" und . 
Oblicher Handhabetaehnik mlt garingam Platxbedarf und 
geringem techniaehem Aufwand ein automatlachaa 
Abraumen und damit eina weaentlicha 
Produktivitataateigorung erraicht wird. Dia weaentl.chen 
Markmala daa erflndungagemaOen Verf ahrena beatehen 
darin. da& Elemante zum Erf aaaen und Hendhabemodula 
saittich zur Wirkung gabracht warden und daa daa 
Varfahren in drei Verf ahrenaachritten durchgef uhrt wird. 
Ota Erfindung dient der automatiaehen Entnahma von 
Zuschnittatapoln nach dam automatiaehen Zuachmtt und 
iat in der Bekleidungainduatria und in ahnlich gelagarten 
Bereiehen anwendbar. Fig. 1 




5 2 



Fig. t 



6iSi *VWU^ C0PV 



ISSN 0433-6461 



V Saiten 



BAD ORIGINAL M 



BNSDOCID: <DD 2 7023SA1 I > 



-1- 270 235 
Patentanspruch: 

1. Verfahren zur seitlichen Entnahme von Zuschnittstapeln, insbesondere zur Entnahme von 
Bekleidungszuschnitten nach dem automatischen Zuschnitt, wobei die Entnahme der 
Zuschnittstapel vorzugsweise direkt am Burstentisch des automatischen Zuschnittes erfofgt und 
hierzu eine ubliche Handhabetechnik mit einer speziellen Greiftechnik angeordnet ist, dadurch 
gekennzefchnet, da& die Entnahme der Zuschnittstapel in drei Verfahrensschritten durchgefuhrt 
wird, wobei im ersten Verfahrenst rhritt der oderdie Handhabemodule (1) seitiich in Lagerichtung 
des Zuschnittes so verfahren werden, datt diese die gewunschte Position des zu entnehmenden 
Zuschnittstapels (5), atsTeil des automatischen Zuschnittes (7), vorzugsweise im Bereich des 
Schwerpunktes des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) erreichen, wobei die Verfahrkoordinaten 
aus den Rechnerprogrammen fur den automatischen Zuschnitt (7) abgeleitet warden, im zweiten 
Verfahrensschritt eine Aktivierung der Elemente zum Erfassen (2) des zu entnehmenden 
Zuschnittstapels (5/ vorzugsweise derart erfolgt, daS diese Elemente normal zur Lagerichtung 
angefahren werden und sich dabei unterhalb und oberhalb des zu entnehmenden 
Zuschnittstapels (5) bewegen und im dritten Verfahrensschritt das Eninehmen der Zuschnittstapel 
vorzugsweise durch Klemmen des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) mit den Elementen zum 
Erfassen (2) erfolgt und zur Entnahme eine vorzugsweise normale Bewegung der Elemente zum 
Erfassen (2) aus dem Zuschnittbereich erfolgt Oder dieser Bewegung eine vertikale Bewegung vor- 
oder uberlagert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzc;chn~t, daS im zweiten Verfahrensschritt die 
Elemente zum Erfassen (2) unterhalb und vorzugsweise beiderseits des Schwerpunktes des zu 
entnehmenden Zuschnittstapels (5) in Wirkverbindung mit dem zu entnehmenden 
Zuschnittstapel (5) gebracht werden und die Entnahme des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) 
aus dem Bereich des automatischen Zuschnittes <7) im dritten Verfahrensschritt zuerst durch eine 
vorzugsweise vertikale Bewegung der Elemente zum Erfassen (2) und danach durch eine normale 
Oder eine Schwenkbewegung der Elemente zum Erfassen (2) erfolgt. 

Hierzu 1 Seite Zeichnungen 
Anweridungsgebletder Erftndung 

Die Srfindung betriff* ein Verfahren zur seitlichen Entnahme von Zuschnittttapeln f n der Bekleidungt Industrie, Insbesondere zur 
automatischen Entnahme von Zuaehnltteiapein nach i.em automatischen Zuschnitt 

Charakteristlk der befcannten techniechen L6sungen 

In DE-OS 321 7967 wird ein industrtelles Produktionssystem mit einer Vielzahl von Betatigungsarmen vorgestellt. 
Hierbei sind an der Seite einer Arbeitaflache Handhabeeinheiten mit einem bestimmten Arbeitsbereich verschiebbar 
angeordnet. Die Handhabeeinheiten dienen der Aufnahme und We it erg a be von Werkstucken. Hieau sind an den Armen der 
Handhabegerate Zangerv oder Seuggreifer angeordnet. Ihre Beweglichkeit (n X% Y- und Z-Richtung wird Qber einen 
Zentratrechner gesteuert. Dieses System 1st ala Montage* oder Abnahmesystem geelgnet, wenn die Verarbeitungeguter auf 
einem Fdrderband zur VerfOgung gestellt werden und wenn die WerkatOcke von oben ganzatOcklg erfaQt werden kdnnen. Eine 
Anordnung einea derartigen Handhabe- und Greifayetemes an einem automatischen Zuschneidetisch 1st insbesondere deshalb 
nachteilig, da die erforderliche Vielzahl der Betatigungsorgane in Kollission mit der Transfer ierbewegung der Schneidanlage 
steht und der Arbeitsbereich der Handhabegerate eingeschrftnkt iet. 

In AT-PS 333663 wird eine Einrichtung zur Auf nahme und Wetter gab* plattenfftrmiger WerkstOcke vorgestellt. Oieae Einrichtung 
dient der Stapelbildung von plattenformigen WerkstOcke n, die auf einer F6rdereinrichtung zur Verf ugung gestellt werden. Durch 
verschiebbar angeurdnete Trag* und Abstreifeinrichtungen sowie einer Vera* nderung der Verschtebegeschwindigkert der 
Abstreifeinnchtung wird eine gesteuerte Abnahme und Ablage der plattenf6rmigen WerkstOcke erreicht Die Einrichtung ist nur 
anwendbar, wenn die plattenfdrrnigen WerkstOcke ohne Abfallmaterial zwischen den Trennstellen voriiogen und die WerkstOcke 
selbst ala homogene Ein he it vorhanden sind. Eine Trennung der Zuschnitteilestapel ist, bedingt durch den vorhandenen 
Zuschnrttabfall zwischen den Teilestapefn, mil einer derartigen Einrichtung nur dann mdglich, wenn durch zusJtzliche 
Einrichtungen der Zuschnitt abf a II vorher entfemt wurde und die verschiedensten Zuschnittstapel durch eine zualtzliche 
Fdrdereinrichtung aua dem Zuschneidebei oich transportiert werden. 
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Zlel der Erfindung 

Ziei der Erfindung ist as, mit geringem technischem Aufwand, geringem Platzbedarf und weitgehender Nutzung ublichar 
Handhabatechnik untar Nutzung dar fur dan automatischan Zuschnitt voriiagenden Rachnarprogramma ain automatisches 
Abraumen von Zuschnrttstapeln von Zuschneidetischen zu ermog lichen. 



Darfagung daa Waaana dar Erfindung 

Dia Erfindung hat dia Aufgabe, ain Varfahran zur automatitchan Stapalantnahma nach dam automatischan Zuachnitt zu 
schaff an, wobei durch aina seitliche Anordnung von Handhabegereten mit ainer antsprachandan Greiftechnik ohna zusltzlichen 
Ptatzbedarf uber dam Zuachnitt und ohna zusattlichem Abraumtisch aina erhebliche Staigarung dar Produktivitat arzielt wird. 
Oaa Wesen dar Erfindung baataht dar in, aina Gbliche Handhabetechnik mit ainar spaziellan Graiftachnik in Lager Ichtung seithch 
daa Burstentisches daa automatiachan Zuschneidetisches so anzuordnan, daQ diese Handhabamodule durch das 
Rechnerprogramm das automatischan Zuschnittes mit den Elamentan zum Erfassen dar Zuschnittstapal bzw. das Abfalls dia 
Position daa zu entnahmandan Zuschnittstapala bzw. das Abfalla anfahran und diasen antnahmen. 

Die Ourchfuhrung das Vcrfahrana arfolgt dabei in drai Verfahrensschritten, wobai im arstan Varfahrensschritt dar odar dia 
Handhabamodula saitlich In Lagarichtung daa Zuschnittaa so varfahran werden, daft diasa dia gawOnschta Position das zu 
antnahmandan Zuschnittstapels, als Tail daa automatischan Zuschnittes, wobai dia Zuschnittstapal durch einen Schnittspalt 
vonainandar getrennt sind und zwischan dan Zuschnittstapaln Abfall vorhandan und dar Zuschnitt mit ainar Zuschnittabdeckung 
varaahan ist, vorzugswaiaa im Baraich das Schwerpunktes diasas Zuschnittstapala, arraichan, wobai die Verfahrkoordinaten aus 
den Rachnerprogramman das automatischan Zuschnittes abgeleitet werden. 

Dabei ist es moglich. die Handhabamodule auf ainer Saite Oder baiden Saitan das Zuschneidetisches anzuordnan und In die 
entsprechende Position zu bewegen. Im zwaitan Verfahransschritt arfolgt aina Aktiviarung dar Elemente zum Erfassen das 
Zuschnittstapala vorzugsweise derart, daQ diese Elemente, vorzugsweise normal zur Legerichtung angefahran warden, wobei 
sich diese Elemente so bawegen, daft sia auf dar Untorsaita untarhalb das zu antnehmendan Zuschnittstapala, in dam Bereich 
daa Burstentisches und auf dar Oberseite oberhalb das zu antnehmenden Zuschnittstapels sich vorzugsweise beidersetts des 
Zuschnittes bewegen. Dabei ist es auch moglich, dia Elemente zur Entnahma des Zuschnittstapels nur untarhalb daa 
Zuschnittstapels zur Wirkung zu bringen, wobai es hierbei vorteilhaft ist, beidersaita dea Schwerpunktes dea Zuschnittstapels 
diese Elemente anzuordnan. Im dritten Verfahransschritt arfolgt das Entnahman das Zuschnittstapala aus dam automatischan 
Zuschnittbereich, wobai diasa Zuschnittstapal durch dia Elemente zum Erfassen geklemmt werden kfinnen und zur Entnahma 
aina normale Bewegung dar Elemente ium Erfassan aus dam Zuschnittbereich arfolgt oder dieaer Bewegung eina vertikale 
Bewegung vorgelagert warden kann. Bai Anwendung von Elementen zum Erfassen des Zuschnittstapels, die nur untarhalb des 
Zuschnittstapels zur Wirkung gabracht warden, ist vorzugsweise eine vertikale Hubbewegung durchzufuhren und nachfolgend 
durch aina normcle oder eina Schwenkbewegung Oder einar Gberlagerung dieser Bewegung eine Entnahma zu realisieren. Die 
entsprechend des erflndungsgeml Sen Verfahrens entnommenen Zuschnittstapal warden nachfolgenden Arbeitsstationen odar 
Zwischenspeichern zugefuhrt, wobai auch aina Obergabe zu angeordneten Transportainrichtungen moglich ist 



AustuhrungsbeispleJ 

Nachfolgend aoll die Erfindung an elnem Ausfuhrungsbeispiel naher erlftutert werden. 
Eszelgen: 

Fig. 1 : Eina schem attache Darstellung bai barelts entfemtem Randabfall 

Rg. 2: aina schamatischa Darstellung im Schnht mK saitlichar Anordnung daa Handhabamodula und dar Elemente rum Erfassen 
daa Zuschnittstapala 

Der automat ische Zuschnitt 7 wird auf einem BOrstentisch 3 derart durchgefuhrt, daQ Zuschnittstapal entstehen, dia durch ainan 
Schnittspalt 4 vonainandar getrennt sind, wobai sich zwischen den Zuschnittstapaln Abfall 8 be fin riot und dar automat ische 
Zuschnitt 7 eina Zuschnittabdeckung 6 verfahrenstechnisch erfordert Seitlich des automat ische.; Zuschnittes 7 warden 
Handhabamodula 1 angaord net, wobei dia Anordnung beiderseitig daa Burstentisches 3 erf olgan kann. Dia Handhabamodula 1 
sind in ublichar Waisa in Legerichtung dea automatischan Zuschnittes 7 und gegabenenfalls normal zu dieser verfahrbar 
angeordnet. tm arstan Verfahransschritt warden diesa Handhabamodula 1 in Position, vorzugsweise in den Baraich das 
Schwerpunktes des zu antnahmandan Zuschnittstapels 5, varfahran, wobei dia Verfahrkoordinaten aus dem Rachnarprogramm 
fur dan automatischan Zuschnitt 7 abgeleitet werden. 

AnschlieOend warden im zwetten Verfahransschritt Elemente zum Erfassen 2 fur den zu entnahmanden Zuaehnittsatapal 5 
vorzugsweise derart aktrviert, dad diese Elemente normal zur Uagerichtung angefahran warden, wobei sia sowohl untarhalb des 
zu antnehmenden Zuschnittstapels 5 tm oberen Bereich des Burstentisches 3 als auch oberhalb des zu antnahmandan 
Zuschnittstapels 5 zur Wirkung kommen. Es ist auch moglich, in oiesem Verfahransschritt nur Elemente zum Erfassen 2 fOr den 
zu entnehmenden Zuschnittstapal 5 untarhalb des zu antnehmenden Zuschnittstapels 5 zur Wirkung zu bringen. Das Entnehmen 
des zu entnehmenden Zuschnittstapels 5 arfolgt im dritten Verfahransschritt, wobei es moglich 1st, den zu entnehmenden 
Zuschnittstapal S mit dan Elementen zum Erfassen 2 zu Warn men odar durch die untarhalb das zu antnehmenden 
Zuschnittstapels S zur Wirkung gebrachten Elemente zum Erfassen 2 ohne Klemmung durch alne vertikale Bewegung dieter 
Elemente, elner normatan Bewegung oder ainer Gberlagerung belder Bewegungsrichtungen eine Entnahma zu realisieren. Die 
Bewegung der Elemente zum Erfassen 2 arfolgt so, daQ der zu entnehmende Zuschnittstapal 5 relativvom automatischan 
Zuschnitt 7 wegbewegt wird und der entnommene Zuscnnlttstapel elner nachfolgend angeordneten ArbertsatatJon, einem 
ZwJschenspekher oder angeordneten Trsnsportelnrichtungen rugefOhrt wird. 
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